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® Sm«9m«., P r: REPARAT,0N D ' UNE P,ECE DESTINEE A ETRE USINEE SUR UNE MACHINE A COMMANDE 
NUMERIQUE. 



_ La presente invention concerne un banc de prepara- 
tion d'une piece destinee a etre usinee sur une machine 
cf usinage, notamment & commande numerique, caracteris6 
encequ'il est constitue: 

- d'un plateau (8) realise en granit dispose horizontaie- 
ment sur un bati (9), 

- de deux regies de guidage (10, 11) perpendiculaires 
entre elles dont rune (11) est mobile par rapport a I'autre 
(10), agencies dans un plan parallele espace du plan cons- 
titue par le plateau (8), chacune des regies (10, 1 1)etant en 
outre pourvue d'un systeme de mesure lineaire (13), et 

- d'un moyen de visualisation (1 2) des coordonnees d'un 
point sur le plateau (8) apte a etre deplace par un operateur 
surladite regie mobile (11). 
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La pr6sente invention concerne un banc de preparation d'une piece 
destin6e & etre usinee sur une machine & commande numerique. 

Elle se rapporte plus particulidrement £ un banc de positionnement des 
moyens de bridage de ladite piece sur la machine d'usinage. 

5 II est connu sur les machines a commandes num6riques destinies 

principalement k I'usinage, par exemple, des plans de cuisine ou de salle de 
bain, des moyens de bridage d'une piece qui sont g6neralement constitu6s de 
ventouses e simple ou double-face, pourvues de tuyaux d'alimentation pour leur 
mise en depression, positionnSes entre le dessous de la piece £ usiner et le 
10 dessus de la table de la machine d'usinage, permettant ainsi £ la machine 
d'evoluer sur les quatre cotes et la face superieure de la piece £ usiner et ce, 
sans d6montage entre les operations. 

II est egalement connu actuellement deux principes de positionnement des 
moyens de bridage de la piece : Le premier principe consiste en la mise en 

15 place, manuellement par I'operateur, des ventouses munies de leurs tuyaux 
d'alimentation en suivant les indications de positionnement pr6cisees par la 
machine numerique, £quipee pour ce faire d'un laser fix6 dans la broche, ou tout 
autre moyen comme pige ou jet d'eau, qui est reliee £ un logiciel permettant, en 
fonction des usinages & rgaliser, de determiner la position de chaque ventouse. 

20 Un second principe consiste d faire mettre en place les ventouses directement 
par la machine numerique equipee d'un moyen de prehension automatique, par 
exemple une pince, montee dans la broche de ladite machine. 

Afin d'assurer une bonne qualite de travail, il est necessaire que la piece 
soit parfaitement immobilis6e et qu'elle ne bouge pas pendant les differentes 
25 operations d'usinage necessitant par consequent la mise en place d'un tr6s 
grand nombre de ventouses de bridage. 

De plus, ces moyens de bridage doivent etre positionnes avec precision 
afin de ne pas etre endommages lors des usinages debouchants (exemple : 
pelages). 

30 On comprend que lors de la mise en place de cette pluralite de ventouses 

selon Tun ou I'autre des principes decrits ci-dessus, la machine d'usinage ne 
produit pas. Cependant, ce temps d'immobilisation de la machine d'usinage est 
comptabilise dans le temps de fabrication total de la piece, entrainant par 
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consequent une augmentation du prix de revient final de la piece d usiner. 

Le but de I'invention est de proposer un banc de preparation d'une piece 
destinee a etre usin6e sur une machine d'usinage qui permet de r6soudre tout ou 
partie des inconvenients precites. 

5 A cet effet, la presente invention a pour objet un banc de preparation d'une 

piece destinee a etre usinee sur une machine d'usinage, notamment £ 
commande numerique, caracterise en ce qu'il est constitue : 

- d'un plateau sup6rieur (rigide et plein) dispose horizontalement sur un bati 
(par exemple : plateau en granit), 

10 -de deux regies de guidage perpendiculaires entre elles dont Tune est 

mobile par rapport a I'autre, agencies dans un plan parallele espace du plan 
constitue par le plateau superieur, chacune des regies etant en outre pourvue 
d'un systeme de mesure Iin6aire, et 

- d'un moyen de visualisation des coordonnees d'un point sur le plateau 
15 apte £ etre deplace par un operateur sur ladite regie mobile. 

Suivant quelques dispositions interessantes de I'invention : 

- le banc comporte au moins une rampe de depression disposee sur le bati, 

- le moyen de visualisation des coordonnees d'un point est constitue d'un 
laser, par exemple a pile, monte sur un chariot apte d etre deplace au moyen 

20 d'une poignee sur la regie mobile, 

- le bati comporte un plateau inferieur, et des roulettes. 

Les caracteristiques de Invention mentionnees ci-dessus, ainsi que 
d'autres, apparaftront plus clairement a la lecture de la description suivante d'un 
exemple de realisation, en se referant aux dessins annexes sur lesquels : 

25 - la figure 1 est une vue de dessus d'une machine d'usinage equip6e d'un 

banc de preparation selon la presente invention, et 

- la figure 2 est une vue en perspective du banc de preparation. 



On a represente a la figure 1 une machine d'usinage 1 a commande 
numerique pourvue de mani6re classique d'une broche mobile 2, d'une table 
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d'usinage 3 destinSe £ recevoir une piece 4 et de rampes de depression 5 pour 
Timmobilisation des moyens de bridage 14 de ladite piece 4 sur la table 3. 

A proximity de ladite machine d'usinage 1 est agenc6, selon la pr6sente 
invention, un banc de preparation 6 permettant a I'operateur de preparer la 
5 prochaine piece pendant que la machine d'usinage 1 travaille. 

Pour ce faire, ce banc de preparation 6 d'une piece £ usiner 7 est constitue 
d'un plateau 8 pouvant etre realise en granlt ou autre, dispose horizontalement 
sur un bati 9, de deux regies de guidage 10 et 11 perpendiculaires entre elles 
dont Tune 11 est mobile par rapport a I'autre 10, agenc6es dans un plan parallele 
10 espace du plan constitue par le plateau 8 et d'un moyen de visualisation 12 des 
coordonnees d'un point sur le plateau 8 apte £ etre deplace par un operateur sur 
ladite regie mobile 11. 

Chacune des regies 10 et 11 est en outre pourvue d'un systeme de mesure 
lineaire 13 permettant ainsi d'ajuster le centre de chaque ventouse de bridage 14 
15 £ positionner sur le plateau 8 du banc. 

II convient de noter que chaque coordonnee de chacune des ventouses 14 
est directement issue d'un logiciel de fabrication assiste par ordinateur en 
fonction de la forme de la piece et des usinages a realiser. 

Le bati 9 du banc de preparation est pourvu egalement d'au moins une 
20 rampe de depression 15 afin d'assurer, par I'intermediaire de tuyaux 
d'alimentation, la depression de chaque ventouse 14 permettant ainsi d'assurer 
la liaison des ventouses sur la piece £ usiner, comme explicite plus en detail 
dans la suite de la description. 

Selon un mode de realisation preferentielle, on notera que le moyen de 
25 visualisation 12 des coordonnees d'un point est avantageusement constitue d'un 
laser, par exemple & pile, monte sur un chariot 16 apte £ etre deplace au moyen 
d'une poignee 17 sur la regie mobile 11. 

Cette regie mobile 1 1 est agencee sur un chariot monte sur la regie fixe 10 
assurant ainsi egalement son defacement longitudinal sur la regie fixe £ I'aide 
30 de ladite poign6e 17. 

On notera que le bati 9 peut comporter un plateau inf6rieur 18 afin de 
permettre le rangement de diff6rentes ventouses 14 ou outils n6cessaires £ la 
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preparation d'une piece a usiner. 

Le fonctionnement du banc de preparation 6 d'une piece £ usiner ressort 
deja de la description qui en a &e faite ci-dessus et va etre maintenant explique 
en relation avec les figures. 

5 L'operateur dispose les butees de positionnement 19 de la piece ainsi que 

les ventouses 14 sur le plateau 8 du banc de preparation a I'endroit determine 
par le logiciel. Pour ceta, il lit les coordonn6es de chaque centre des ventouses 
14 a positionner et d6place la regie mobile 11 sur la regie fixe 10 ainsi que le 
laser 12, afin de visualiser ce point sur le plateau 8 et positionner la ventouse 14. 

10 Pour eviter tout risque de deplacer les ventouses pripositionnees, l'operateur 
peut mettre la depression entre la face inferieure des ventouses et le dessus du 
plateau. 

Lorsque toutes les ventouses 14 sont positionnees, l'operateur pose la 
piece £ usiner 7 en contact sur les trois butees de reference 19 et sur la face 

15 superieure des ventouses 14, puis commande la depression sur la face 
superieure des ventouses 14 au moyen de la rampe de depression 15 afin de 
rendre solidaire la piece a usiner avec les ventouses 14. Dans le cas ou 
l'operateur a securise la position des ventouses sur le plateau superieur, alors il 
doit Iib6rer la depression entre la face inferieure de la ventouse et le plateau 

20 superieur. 

Des que la machine a termine un cycle d'usinage, l'operateur evacue la 
piece usinee a I'aide d'un moyen de manutention par exemple un palonnier £ 
ventouse (non repr6sente) puis se saisit a I'aide du m§me moyen de manutention 
de la piece suivante £ usiner 6quip6e des ventouses, afin de la placer sur la 
25 table 3 de la machine d'usinage 1 en contact avec les but6es de 
positionnement 20 fixees sur la machine. 

L'operateur commande ensuite la depression sur la face inferieure des 
ventouses 14 en reliant chaque tuyau d'alimentation, non represente, a une 
rampe de depression 5 afin de rendre solidaire la piece d usiner avec la table 3 
30 de la machine. 

Un nouveau cycle d'usinage peut alors etre lance pendant que l'operateur 
prepare une nouvelle piece. 

On comprend £ la lecture de la description ci-dessus que le banc de 
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preparation 6 selon la pr6sente invention, permet de limiter le temps d'arret de la 
machine au temps de dechargement de la piece usinee et de chargement de la 
piece a usiner, toutes les operations relatives au positionnement du dispositif de 
bridage etant realisees en temps masque. 

5 En outre, ce mode de preparation est plus ergonomique et moins 

dangereux pour l'op6rateur qui n'est pas oblige de monter sur la table pour 
positionner chaque ventouse (si 10 ventouses sont n&cessaires, alors il monte 10 
fois sur la table). 

Un tel banc permet ainsi, de maniere relativement simple a realiser, de 
10 produire d'avantage, diminuant ainsi le temps passe sur chaque piece et par 
consequent, son prix de revient. 

Bien que Invention ait ete decrite en liaison avec un mode de realisation 
particulier elle comprend tous les equivalents techniques des moyens decrits. 

Ainsi, selon une variante de realisation, le banc de preparation peut etre 
15 equip6 d'un bati sur roulettes afin de permettre ses deplacements de maniere 
aisee. 

De plus, sans sortir du cadre de I'invention : 
1/ les moyens de bridage peuvent etre differents, 

21 le deplacement du laser peut etre motorise, permettant ainsi le pointage 
20 automatique du centre des ventouses. 
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REVEND1CATI0NS 



1. Banc de preparation d'une pfece destinSe d §tre usin6e sur une 
machine d'usinage, notamment & commande numerique, caracteris£ en ce qu'il 
est constitue : 

5 - d'un plateau (8) realise en granit dispose horizontalement sur un bati (9), 

de deux regies de guidage (10, 1 1) perpendiculaires entre elles dont Tune 
(11) est mobile par rapport £ Pautre (10), agencees dans un plan parallele 
espace du plan constitue par le plateau (8), chacune des regies (10, 11) 6tant en 
outre pourvue d'un systeme de mesure lineaire (13), et 

10 - d'un moyen de visualisation (12) des coordonn§es d'un point sur le 
plateau (8) apte d etre deplacg par un operateur sur ladite regie mobile (1 1). 

2. Banc de preparation selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le moyen de visualisation (12) des coordonnees d'un point est constitue d'un 
laser a pile (12) monte sur un chariot (16) apte a etre deplace au moyen d'une 

15 poignee (17) sur la regie mobile (11). 

3. Banc de preparation selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caract6ris6 en ce qu'il comporte au moins une rampe de 
depression (15) disposee sur le bati (8). 



20 



PL. 1/2 




REPUBLIQUE FRANCAISE 



2852874 




INSTITUT 
NATIONAL DC 
LA PROP III CTE 
INDUSTRIBLLB 



RAPPORT DE RECHERCHE 

PRELIMINAIRE 

etabli sur la base des demieres revindications 
deposees avant le commencement de la recherche 



N° (f enregistrement 
national 



FA 634782 
FR 0303918 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie 



Citation du dooument aveo indication, en oas de beaoin, 
des parties pertinentes 



Revendcation(s) 
concarnee(6) 



Classement attribud 
arinventionparlWI 



US 5 716 045 A (TAYLOR CHRISTOPHER L) 
10 fevrier 1998 (1998-02-10) 

* abrege; figures 1,2 * 

EP 0 646 438 A (GFM FERTIGUNGSTECHNIK) 
5 avril 1995 (1995-04-05) 

* le document en entier * 

EP 1 157 778 A (PREC AUTOMATION INC) 
28 novembre 2001 (2001-11-28) 

* abrege; figure 2 * 



B23Q16/00 
B23C9/00 
B25H1/02 
B25H1/10 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lntCL.7) 



B23Q 
B25H 
B25B 



Date cPachevernent de la recherche 

17 decembre 2003 



Lasa, A 



CAT EG OR IE DES DOCUMEISTTS CITES 

X : paiticuliaremerrt pertinent a lui seul 

Y : partioulieremerrt pertinent en oombinaison aveo un 

autre document de la me me categorie 
A : arriftre-plan technotegique 
O : divulgation non-ecrite 
P : dooument intercalaire 



T : theohe ou principe a la base de r invention 

E : dooument de brevet benefioiant d*une date anterieura 

a la date de depot et qui n'a ete pubfie qu'a cette date 

de depot ou qu'a une date posterieure. 
D : oite dans la demand© 
L : cite pour cfautrea raisons 

& : membre de la me me familie, document oorrespondant 



2852874 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PRELIMINAIRE 

RELAT1F A LA DEMANDE DE BREVET FRANCAIS NO. FR 0303918 FA 634782 



La presents annexe indique les membres de la famiNe de brevets relatifs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche preliminaire vise ci-dessus. 

Les dtts membres sont contenus au fichier informatique de rOffice europeen des brevets a la date du 17-12-2Q03 
Les renseignements foumis sont donnes at'rtre indicatif et n'engagent pas la responsabilite de 1'Offioe europeen des brevets, 
ni de ['Administration francaise 



Document brevet cite 
au rapport de recherche 



Date de 
publication 



Membre(s) de la 
famille de brevet(s) 



Datede 
publication 



US 5716045 



10-02-1998 AUCUN 



EP 0646438 


A 


05-04-1995 


AT 


143843 T 


15-10-1996 








DE 


59400819 Dl 


14-11-1996 








EP 


0646438 Al 


05-04-1995 








ES 


2092392 T3 


16-11-1996 


EP 1157778 


A 


28-11-2001 


EP 


1157778 A2 


28-11-2001 








US 


2002157515 Al 


31-10-2002 



8 

Q. 
2 

S 

8 



Pour tout renseignement concemant cette annexe : voir Journal Officiel de Office europeen des brevets, No.1 2/82 



This Page is inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the 
original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 
)( BLACK BORDERS 

JH^ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
^ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

' JaC COLORED OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REPERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ■ 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning documents will not correct images 
problems checked, please do not report the 
problems to the IFW Image Problem Maijbox 



